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Abstract of DE3230178 

The invention relates to the manufacture of a 
moulded body made of foamed plastics 
material, especially a flexible foam moulded 
body e.g. made of polyurethane. The moulded 
body has an outer skin (5) made of water- 
impermeable material in at least some places. 
The foaming mould (7, 8) is provided with a 
lining, the foam material is then filled into the 
foaming mould and adheres strongly to the 
lining and, following curing of the foam 
material, the moulded body, including the 
lining forming the outer skin (5), is removed. A 
layer forming a water-impermeable film, 
especially a lacquer, is appplied as a lining to 
the surface of the foaming mould at the places 
on the outer skin (5) corresponding to the 
contours thereof. The foaming mould can be 
provided beforehand with a release agent. The 
foaming material is filled in after the film has 
formed or after the lacquer has dried. 
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© Verfahren zum Herstellen eines Formkorpers aus geschaumtem Kunststoffmaterial sowie Formkorper aus 
geschaumtem Kunststoffmaterial 

Es handelt sich um die Herstellung eines Formkorpers aus f 
geschaumtem Kunststoffmaterial. insbesondere Weich- 
schaum-Formkorper z.B. aus Polyurethan Der Formkdrper 
weist mindestens stellenweise eine AuBenhaut (5) aus was- 
serdichtem Material auf. Die Schaumform (7. 8) wird mit einer 
Auskleidung versehen, sodann fullt man das Schaummatenal 
in die Schaumform ein. das an der Auskleidung fest anhaftet. 
und anschlieBend an das Ausharten des Schaummatenals 
entmmmt man den Formkorper einschlieGlich der die AuBen- 
haut (5) bildenden Auskleidung. An den Stellen der AuBen- 
haut (5) tragt man deren Konturen entsprechend eine emen 
wasserdichten Film bildende Schicht, insbesondere em Lack, 
als Auskleidung auf die Oberflache der Schaumform auf. 
Zuvor kann man die Schaumform mit einem Trennmittel 
versehen. Das Schaummatenal wird nach der Filmbildung 
bzw. nach der Lacktrocknung eingefullt. (32 30 1 78) 
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Verfahren zum Herstellen eines Formkbrpers aus 
gescha'umtem Kunststof fmateri al sowie Formkbrper 
aus gescha'umtem Kunststoffmater i al 



Anspriiche: 

X. 1. Verfahren zum Herstellen eines Formkbrpers aus geschaum- 
tem Kunststoffmaterial , i.nsbesondere Weichschaum-Formkbrper 
z. B. aus Polyurethan, nit einer mindestens stellenweise vor- 
handenen AuBenhaut aus wasserdichtem Material, wobei man eine 
SchSumform mit einer Auskleidung versieht, sodann das Schaum- 
material in die Schaumform einfullt, das an der Auskleidung 
fest anhaftet, und anschlieBend an das Ausharten des Schaum- 
materials den Formkbrper einschl ieBl ich der die AuBenhaut bil- 
dehden Auskleidung entnimmt, dadurch gekennzeichnet, daS an 
den Stellen der AuBenhaut (5) deren Kontoren entsprechend eine 
einen wasserdichten Film bildende Schicht, insbesondere ein 
Lack, als Auskleidung auf die zweckma'3igerwei se mit einem 
Trennmittel versehene Oberflache der Scha-umform (7, 8) aufge- 
tragen wird und daB man das Schaummaterial nach der Filmbildung 
bzw, nach der Lacktrocknung einfullt. 
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2 - • Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Auftrageh der f i Imbi 1 den-den Schfeht durch Streichen 
Oder GieBen, zweckmaBigerweise durch Spruhen oder Spritzen, 
erfolg t . 

3 - Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch. gekenn- 
zeichnet, daB als f i Imbi 1 dender Lack die Losung oder Dispersion 
eines Polymers, z. B. Polyurethan, Polyester, Poly vi nyl acetat , 
insbesondere Polyamid, verwendet wird. 

4 - Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekennzeich- 
net, daB man als Dispergier- oder Lbsungsmi ttel phase fur den 
Lack eine bei niedrigen Temperaturen, zweckmHBigerwei se etwas 
oberhalb Raumtemperatur , z. B. zwischen 30 9 C und 40°C siedende 
Flussigkeit verwendet. 

5 - Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , daB man die filmbildende Schicht mil 
einer solchen Dicke auftrSgt, daB sich fur den Film eine Wand- 
starke von .etwa 0,02 bis 0,07 mm, zweckmSBi gerwei se etwa 0,04 
mm, ergibt. 

6 - Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzei chnet , daB man zum Anformen des Formkorpers 
wahrend seiner Berstellung an ein schon bestehendes Werkstuck 
oder Formteil dieses vor dem Einflillen des Schaummateri al s 

in die Schaumform einlegt. 
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7< Verfahren zum Herstellen eines Formkbrp'ers nach 

einem der Anspruche 1 bis 6, der in Gestalt einer flachkissen- 
ahnlichen Matte bei Kraf tfahrzeugen zur innensei tigen Abdeckung 
des Fahrzeug-Bodenbleches dient, dadurch gekennzei chnet , daB 
vor dem EinfUllen des Schaumniaterial s mindestens die die Mat- 
ten-Unterseite (1) formende Halfte (7) der Schaumform mit einer 
filmbfldenden Schicht versehen wird, wahrend man in die andere 
Halfte (8) einen entsprechend konturierten Bodenbelag (6), z.B. 
ein Bodenteppich, einlegen kann. 

8 - Formkorper aus geschaumtem Kunststof fmaterial , 
insbesondere Weichschaum-Formkbrper z..B. aus Polyurethan, mit 
einer mindestens stellenweise vorhandenen AuBenhaut aus was- 
serd.iebtem Material, bergestellt gemaB dem Verfahren nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet , daB die 
AuBenhaut (5) von eiDem Lackfilm gebildet wird. 

9 - Formkbrper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Lackfilm eine Wandsta'rke von etwa 0,02 bis 0,07 
mm, zweckma'Sigerweise etwa 0,04 mm, besitzt. 
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Verfahren zum Herstellen eines Formkorpers aus 
geschSumtem Kuns tstoffma terial sowie Formkbrper 
aus geschaumtem Kunsts tof fmateri al 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
Formkorpers aus geschaumtem Kuns ts tof fmaterial , insbesondere 
Weichschaumformkorper z. B. aus Polyurethan, mit einer minde- 
stens stellenweis* vorhandenen AuBenhaut aus wasserdichtem 
Material, wobei man eine Schaumform mit einer Auskleidung 
versieht, sodann das Schaummateri al in die Schaumform ein- 
fUllt, das an der Auskleidung fest anhaftet, und anschlie&end 
an das AushSrten des Schaummateri al s den Formkbrper ein- 
schlieBlich deir die AuBenhaut bildenden Auskleidung entnimmt. 

Urn in feuchter Umgebung das Eindringen von Wasser in einen 
Schaumf ormkbrper der genannten Art zu verhindern, kann man' 
mindestens die f reil iegenden Stellen der Oberflache des Form- 
korpers abdecken. Hierzu verwendet man herkbmml i cherwei se 
vorgef ertigte Folien, die man bei der Herstellung des Form- 
korpers in feste Verblndung mit dessen Oberflache bringt. in- 
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dem man die Folie in die Schaumform einlegt, dort fixiert und 
dann festhaftend hinterschaumt. 

Ein besonders zu erwahnendes Einsatzgebiet solcher Schaumstoff 
formkorper mit einer wasserd i chten AuBenhaut 1st der Kraftfahr 
zeugbau. Hier werden sie in die Kraf tf ahrzeug-Bodengruppen 
in den Innenraum eingebracht und dienen zum Ausgleich von 
konstruktiv bedingten Unebenheiten des Bodenblechs und zur 
Schalldammung, vielfach in loser, verklebter oder formschliis- 
siger Verbindung mit einem planen oder verformten Bodenteppich 
Zur Verminderung des Luf twiderstandes von. Kraf tfahrzeugen wer- 
den deren Bodenbleche an der der StraBe zugewandten Unterseite 
mbglichst eben ausgefiihrt, so daB die erforderl ichen Verstei- 
fungssicken od. dgl . innen angeordnet sind. In diesen Boden- 
unebenheiten kann sich Wasser, z. B. Schnee-, Regen- oder 
Kondenswasser, ansammeln, das, ha'tte der die Unebenheiten aus- 
gleichende Formkorper keine wasserdichte AuBenhaut an seiner 
auf dem Bodenblech aufliegenden OberflHche, in den Formkorper 
eindringen kbnnte. 

Das geschilderte Vo.rgehen weist verschiedene Nachteile auf: 

Der Folienzuschnitt muB grbBer als fUr den Formkorper an sich 
notwendig sein. Dies bringt nicht nur einen erhohten Material- 
aufwand, sondern auch eine Nachbearbeitung des nach dem Aus- 
ha'rten des Schaumstoffs aus der Schaumform entnommenen Form- 
kSrpers mit sich, da an diesem randseitig die Folie ubersteht 
und beschnltten werden. muB. Dies ist besonders unrstSndl ich. 
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wenn der Schaumstoff an der anderen Oberflache z. B. gegen ei- 
nen Bodenteppich geschaumt ist, der entlang dem Formkbrper- 
umfang nahtahnlich an die Fol ie. grenzt . In diesem Falle behin- 
dert der Bodenteppich bzw. ein an dessen Stelle vorhandenes 
anderes WerkstUck oder ein anderes Formteil die mechanische 
bzw. automatisierte Entfernung des Fol i enUbers tandes , der nur 
von Hand abgeschni tten werden kann. 

Hinzu kommt ei ne unerwUnschte , nicht vermeidbare Fal tenbi 1 dung 
in der Folie beim Hinterschaumen und eine Abzeichnung der 
Falten im Formkorper mit teilweiser Behinderung der konturen- 
getreuen Aussch'Sumung . 

Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, mit des- 
sen Hilfe sich ohne jegliche Nacharbeit ein faltenloser und 
konturengetreuer Schaumstof formkorper mit mindestens stellen- 
weiser AuBenhaut ergibt. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB dadurch gelost, daB an 
den Stellen der AuBenhaut deren Konturen entsprechend eine 
einen wasserdi ch ten Film bildende Schicht, insbesondere ein 
Lack, als Auskleidung auf die zweckmaBigerwei se mit einem 
Trennmittel versehene Oberflache der Schaumform aufgetragen 
wird und daB man das Schaumma teri al nach der Filmbildung bzw. 
nach der Lacktrocknung einfiillt. 



Be1 ditsem Vorg«h*n entfKllt di« Verwendung «1n«r Folia und 
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eine anschHeBende Randbeschneidung. Des weiteren ist ersicht- 
lich, daB der aufgebrachte Film genau der Schaumf ormkontur ent- 
spricht, so daS si.ch keine Falten bilden kbnnen sowie eine exak- 
te Formtreue des fertigen Formftorpers vorliegt. Neben dieser 
Einsparung an Zeit und Material sowie neben der Formtreue kann 
man auBerdem die Dicke der AuBenhaut beliebig stark wahlen, in- 
dem man die Fi lmbi Idende Schicht mit entsprechender Starke auf- 
trSgt. 

Das Auftragen der fi lmbi ldenden . Schicht kann durch Streichen 
Oder GieBen, zweckmaBigerweise durch SprUhen oder Spritzen, 
erfolgen. 

Als f ilmbildender Lack la'Bt sich eine Lbsung oder Dispersion 
eines Polymers, z. B. Polyurethan, Polyester, Polyvinyl acetat, 
insbesondere Polyamid, verwenden. Dabei kommt als Dispergier- 
oder Lbsungsmittelphase fur den Lack zweckmaBigerweise eine 
bei niedrigen Temperaturen , zweckmaBigerweise etwas oberhalb 
Raumtemperatur, z. B. zwischen 30° C und 40 6 C siedende Flussig- 
keit zur Anwendung. Eine solche niedrig siedende FlUssigkeit 
fUhrt durch rasche Abdunstung zu einer schnellen Filmbildung 
auf der zweckmSBi gerwei se mit einem das spatere Ablbsen be- 
gunstigenden Trennmittel bfekannter Art versehenen Oberflache 
der Schaumform, so daB mit kurzen Schaumf orm-Fiil lzeigen gefah- 
ren werden kann. 

Eine ausreichend wasserdichte AuBenhaut erhalt man bereits 
dann, wenn man die filmbildende Schicht mit einer solchen 
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Dicke auftragt, da3 sich fiir den Film eine Wandstarke von etwa 
0,02 bis 0,07 mm, zweckmaBi gerwei se etwa 0,04 mm, ergibt. 

Das erf indungsgemaSe Verfahren eignet sich auch bestens dazu, 
daS man zum Anformen des Formkbrpers wahrend seiner Herstel- 
lung an ein schon bestehendes Werkstiick oder Formteil dieses 
vor dem Einflillen des Schaummater ial s in die Schaumform ein- 
legt. 

Handelt es sich urn einen Formkbrper, der in Gestalt einer 
f lachkissenahnl ichen Matte bei Kraf tf ahrzeugen zur innenseiti- 
gen Abdeckung des Fahrzeug-Bodenbl eches dient, wird vor dem 
Einflillen des Schaummateri al s mindestens die die Matten- 
unterseite formende Halfte der Schaumform mit einer film- 
bildenden Schicht versehen, wahrend man in die andere Halfte 
einen entsprechend konturierten Bodenbelag, z. B. ein Boden- 
teppich, einlegen kann. 

Der erf indungsgem'a&e Formkbrper aus geschaumtem Kunststoff- 
material, insbesondere Weichschaumf ormkbrper z. B. aus Poly- 
urethan, mit einer mindestens stellenweise vorhandenen AuBen- 
haut aus wasserdichtem Material, ist dadurch gekennzei chnet , 
daB die AuBenhaut von einem Lackfilm gebildet wird. 

Ein Ausf uhrungsbei spiel der Erfindung wird nun anhand der 
Zeichnung beschrieben , Es zeigen jeweils in schema ti scher 
Darstellung: 

- 6 - 
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Fl '9- 1 die Draufsicht von unten eines Weichschaumf orm- 

kb'rpers in Gestalt einer f 1 achki ssenahnl i chen 
Matte fur ein Kraf tf ahrzeug , 

F1 9- 2 den Formkbrper nach Fig. 1 im Schnitt gema'B der 

Linie 1 1 - 1 1 und 

Fi 9« 3 die Scha'umform zur Herstellung des Formkbrpers 

im'Schnitt. 

Die Bodenbleche von Kraf tf ahrzeugen sind dem Fahrzeug-Innenraum 
zugewandt mit Sicken urid/oder Erhebungen versehen. Zum Ausgleich 
dieser Unebenheiten wird auf das Bodenblech eine flachkissen- 
ahnliche Matte aufgelegt, deren Uhterseite 1 kompl ementar zum 
Bodenblech konturiert und deren Oberseite 2 eben ist. Dabei 
wird die f lachkissenahnl iche Matte von einem Formkbrper 3 aus 
geschaumtem Kunststof fmaterial , insbesondere ein Weichschaum- 
formkbrper z. B. aus Polyurethan, gebildet. Die den Sicken und 
Erhebungen des Bodenbleches entsprechenden Unebenheiten des 
Formkbrpers sind in der Zeichnung schematisch wi edergegeben , 
hterauf soil jedoch nicht na'her eingegangen werden, da ihr Ver- 
lauf im einzelnen hier nicht weiter interessiert. 

Der Weichschaumformkbrper 3 besitzt einen Wei chschaumkern 4, 
an dessen Unterseite 1 eine wasserdichte AuBenhaut 5 fest an- 
haftet, die ein Eindringen von Feuchtigkeit in den Weichschaum- 
kern 4 vom Bodenblech her verhindert. Die gegenuberl iegende, 
dem Kraftf«hr*»u9-Inn«nr«um lugtwindt* Obarselte 2 aat rorm- 
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kbrpers 3 wird beim Ausf iihrungsbei spiel von einern Badenbela.g 
6, z. B.ein Bodenteppi ch , gebildet. 

Zur Herstellung des Formkbrpers 3 verwendet man eine Schaum- 
form, die sich auf Ubliche Weise aus zwei Halfterv 7, 8, zusam- 
mensetzt. Dabei ist in die eine Schaumf ormhal f te 7 ein Negati v 
des Schaums toff -Formkbrpers ei ngearbei tet , Diese die Matten- 
Unterseite formende Haifte 7 der Schaumform wirtf zunachst mit 
einem Trennmittel zur Erleichterung des Ausformens des ferti- 
gen Formkbrpers versehen. Sodann bringt man durch Streichen 
Oder GieBen, zweckmaBigerwei se durch Sprlihen oder Spritzen, 
eine filmbildende Schicht, insbesondere ein Lack in Gestalt 
einer Lbsung oder Dispersion eines Polymers auf ..-Diese- film- 
bildende Schicht ergibt spater die AuBe.nhaut 5, weshalb in 
Fig. 3 fur die filmbildende Schicht kein gesondertes. Bezugs- 
zeichen ei ngezeichnet worden ist. Der Lackauftrag erfolgt 
genau und nur an den Stellen, an dene.n spater der Schaumkern 
4 mit einer AuBenhaut abgedeckt sein soil. 1st die Filmbildung 
abgeschlossen, d. h. ist das Dispergier- oder Lbsungsmi. ttel 
verdampft, wird die Schaumform geschlosseri und das Schaummate- 
rial eingefiillt. Zur Zei tersparni s verwendet man ein Dispergier 
oder Lbsungsmi ttel mit niedrig siedender Temperatur, zweckma- 
Bigerweise etwas oberhalb Raumtempera tur , z. B. zwischen 30°C 
und 40°C, Die filmbildende Schicht wird mit einer solchen 
Dicke aufgetragen, daS sich fiir den Film eine Wandst'arke von 
etwa 0,02 bis 0,07 mm, zweckmaBigerwei se etwa 0,0ft mm, ergibt. 

Vor dem Schlie&en der Schaumform wird beim Ausf Uhrurfg$bei spi el 
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in die andere Schaumformhalf te 8 der Bodenbelag 6 eingelegt. 
Somit haftet am ei ngeschaumten Kunststoff einerseits der Lack- 
film, d. h. die AuBenhaut 5, und andererseits der Bodenbelag 
6 fest an. Nach dem AushSrten des Kunststoffs kann man den 
fertigen, faltenlos und konturengetreu vorliegenden Weich- 
schaum-Formkbrper entnehmen, eine Nachbearbeitung ist nicht 
erforderlicb. 

Es versteht sich, daB man das geschilderte Verfahren auch zur 
Herstellung von rundum mit einer fest anhaftenden wasserdich- 
ten AuBenhaut in Gestalt eines Lackfilms versehenen Weich- 
schaum-Formkbrpern verwenden kann. Ferner ist die Anwendung 
nicht auf den Kraf tzeugbau beschrankt. Jeder Weichschaum- 
Formkbrper, der stellenweise oder vollstandig gegen das Ein- 
dringen von Feuchtigkeit geschUtzt sein soil, laBt sich durch 
Verwendung einer entsprechend konturierten und an den gewunsch- 
ten Stellen mit einer f i Imbi Idenden Schicht versehenen Schaum- 
form fertigen. 
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